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Dftscripti n 

La pr6sente invention se rapporte d un pro- 
c6d6 dinsertion de produits pulv6njlents dits 
"super-absorbants" dans un matelas de fibres. 
L'invention conceme 6galement ies structures 
Tibreuses absorbantes ainsi obtenues. 

Technique anterieure 

Les produits dits "super-absorbants" sont 
des composes qui gonflent en presence du 
liquid d absorber, mais qui ne se solubilisent 
pas: le liquide est alors absorb^ de fat^n quasi- 
irreversible. Ce sont principalement des Others 
cellulosiques, des alginates ou des poly- 
acrylates modifies. 

Leur mise en oeuvre a fait I'objet de nom- 
breuses 6tudes, et i'on connaTt alnsi de nombre- 
uses m^thodes pour les Insurer dans un 
support. 

Selon la plupart des techniques connues, le 
produit super-absorbant est fix6 d la surface du 
supprot ou bien incorpor^ dans la masse dudit 
support, les termes "fix6" ou "incorpor6" 
signifiant qu'il existe une liaison rigide entre le 
produit gdneralement 6n poudre et le support. 

Cette liaison rigide est obtenue par la 
presence d'un produit addltif responsable de 
Tadh^sion. 

Cet additif, selon une premiere s^rle de 
m^thodes connues, peut Stre de Teau: on parle 
alors de fixation du super-absorbant par mouil- 
lage. 

Ainsi, selon la m6thode d^crite dans FR — 
A — 2.319.434, le support est mouitl^, puis les 
particules d'un 6ther celiulosique modifi6 sont 
d^pos^es sur le support. Les particules gon- 
flent et adherent au support, puis le liquide est 
^limine par s^chage. En variante, un proc6d6 
similaire est d6crit dans le brevet am6ricain 
3.919.042. qui consiste d pulveriser par vole 
eiectrostatique des particules d'amidon sur une 
feuille de fibres celluloslques contenant au 
moins 25% d'eau. 

Seion d'autres m^thodes, au contraire des 
prdcddentes, c'est le produit "super-absor- 
bant" qui est humidifie. Par exemple. la 
m6thode d6crlte dans FR — A — ^2.122.432 con- 
siste d appliquer sur un support celiulosique un 
gel gonfl6 d'eau (polyacrylamide rdticuie), puis d 
secher le laming obtenu. Ou encore, celle 
d^crite dans le brevet allemand 489.308 selon 
laquelle on humidfie la couche de poudre d'ami- 
don (ou de dextrine ou de gelatine) pour la fixer. 

D'autres m6thodes encore recourent d 
I'adjonction d'eau, comme agent de fixation de 
super-absorbant d la fois sur le support et sur le 
produit absorbant. Ainsi, selon la technique 
d6crite dans le brevet anglais 1.354.406, des 
feuilles d'ouate de cellulose, impr^gnees ou non 
d'un compose catlonique sont recouvertes 
d'une poudre d'un p lymdre hydro-abs rbant, 
empiiees et soumises d un traitement d la 
vapeur d'eau. 

L'ensemble constitue par le support fibreux 



to 



IS 



20 



26 



30 



38 



40 



45 



SO 



SS 



60 



65 



et la poudre absorbante est §galement humidl- 
fie par traitement d la vapeur d'eau seion I'objet 
du FR— A— 2 066 324. 

Les techniques de fixation par mouillage 
pr6sentent, en g6n6ral, I'avantage d'dtre peu 
coOteuses et simples, si Ton excepte pour cer- 
taines methodes decrites pijs haut I'operation 
de s^chage. Mais elles pr^sentent 
I'inconvenient de faire gonfier les particules 
absorbantes avant s^chage. Ce qui se traduit 
par une perte d'efficacite des particules absor- 
bantes, leur etat de surface etant modifie. 

En outre, plusieurs particules peuvent 
adherer entre elles, ce qui conduit d la forma- 
tion d'un film dans le cas, le plus probable, du 
dep6t d'une monocouche. Pour eviter la 
"geiification partielle" inevitable dans les 
precedes de fixation par mouillage, d'autres 
techniques de fixation recourent d I'utillsation 
d'un llant, autre que I'eau. 

Ainsi, selon le brevet amertcain 3.903.889, 
on recouvre la surface de la structure fibreuse 
d'une couche de matlire adhesive, ensuhe on 
"saupoudre" des particules du produH absor- 
bant les llquides sur ladite couche de matidre 
adhesive. 

Selon un autre exemple constitue par la 
demande de brevet FR — ^A — 2 402 474 au nom 
de la demanderesse, I'ordre des etapes est 
inverse; en effet, le liant, qui est de preference 
une solution aqueuse de poly-alcoolvinylique 
est depose sur la surface du composite obtenu 
aprds pulverisation ou transfert du produit 
super-absorbant sur le support. 

Dans une technique plus-eiaboree faisant 
appel d I'utilisation d'un liant autre que I'eau, le 
liant est un adhesif thermoplastique disperse 
de fapon intermittente d la surface supdrieure 
d'une structure fibreuse. 

Ainsi, le brevet am6ricain No. 2.788.003 
decrit uri produit absorbant e jeter comprenant 
une nappe de fluff, inseree entre une feuille 
superieure permeable et une feuille inferieure 
Impermeable, la feuille permeable etant rev§tue 
de I'adhesif thermoplastique. La structure est 
soumise d un calandrage d chaud qui, outre son 
action de cohesion du fluff, a pour effet de faire 
fondre I'adhesif pouvant se trouver sur les 
lignes de matri^age, assurant ainsi la liaison en 
certains endroits entre la feuille superieure et la 
couche mediane de fluff 3. 

Tous les procedees de fixation du prouduit 
absorbant les llquides par un adhesif autre que 
I'eau presentent aussi Tavantage d'etre simples 
et peu coQteux et I'lnconvenient d'affaiblir la 
capacite d'absorption du produit absorbant par 
la presence de I'adhesif sur une partie de la sur- 
face des grains. 

Pour cette ralson on a cherche d utiliser une 
structure fibreuse contenarf la poudre super- 
absorbante sans faire app I d un liant, d quel- 
que nature que ce soit 

Le brev t anglais 1.193.433 divulgue une 
structure fibreuse enfermant un superabsor- 
bant sous forme de poudre ou de granule. Une 
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telle structure en sandwich est r6alls6e par 
dipdt de ia poudre sur un matelas absorbant, 
puis recouvrement par una nappe de fibres et 
compression par des rouleaux. Enfin, la struc- 
ture alnsi obtenue est d6coup6e pour former 
des Sl^ments tels que pansements, protdge- 
slips... 

Malgr§ I'absence de liant. les articles 
obtenus selon ce procddd pr6sentent parfois 
une diminution de leur pouvoir absorbant en 
certains endroits, en ralson du manque d'liomo- 
g6n6M de leur structure interne. En effet les 
granules ou grains de poudre ne sont par 
toujours bien r^partis, ils peuvent glisser, 
s'accumuler en certains points, cr6ant ainsi des 
a mas en certains endrolts et des vldes d 
d'autres responsables de la baisse du pouvoir 
absorbant. 

Pour rem6dier d cet inconvenient on a cher- 
ch6 d maintenir la poudre en errant des points 
ou llgnes de cohesion entre couche inf6rleure et 
couche sup6rieure entourant la poudre. 

Le brevet amSricain 4.055.180 divutgue une 
structure fibreuse stratifi^e destinSe notam- 
ment aux serviettes p^riodiques et aux couches 
pour b^b^, compos^e d'un mateias fibreux 
envelopp^ d'une feuille de tissue-ouate sur 
laqueile est d6pos6e sans §tre fix^e une 
composition hydrocolloTdaie sous forme d'une 
poudre. Le composite obtenu est rev§tu d'une 
feuille de poly^thyldne dans laqueile sont con- 
form^es de multiples cavit6s ou poches de 
forme semi-sph^rique, par example, qui for- 
ment autant d'espaces clos pour I'expansion du 
gel. Dans cette realisation, la poudre n'est pas 
"fix^e", c'est-d-dire non collie au support. Au 
contra ire dans cheque cavlte formie, une quan- 
tity 66\im\t6e de poudre est simplement 
enfermde. Pour que le iiquide d absorber puisse 
atteindre la poudre absorbante, la feuille de 
polyethylene est percee de tres nombreux petits 
trous. 

Une telle structure ne remedie qu'en partie 
aux inconvenients precites du collage par liant 
ou du mouiliage de la poudre et/ou du support. 

En effet, on salt que le produit super-absor- 
bant retient les liquides en augmentant son 
volume de fapon trds importante. Compte-tenu 
du volume forcement limlte des poches pre- 
formees, la quantite de produit absorbant qui 
peut etre introdutte dans chacune d'elies reste 
elle-aussi limitee. Si cette quantite est trop 
importante, les parois des poches formees dans 
la feuille de polyethylene constituent un 
obstacle d Texpanslon du gel et, par conse- 
quent, diminuent la capactte d'absorption de la 
structure. 

D'autre part, la feuille de polyethylene est 
preformee, ce qui rend beaucoup plus difficile la 
mise en oeuvre du procede d'obtention du 
stratifiee. Enfin, recoulement du Iiquide par de 
nombreux petits trous de la feuille de polyethy- 
lene qui peuvent s'obstruer facil ment est tres 
precaire. 

Un connaTt egalement une realisation de ia 



National Starch Company sel n laqueile on 
dispose une grille thermoplastlque entre deux 
feuiltes de tissue-ouate, la poudre de super- 
absorbant etant simplement deposee d 

5 rinterieure des mailles de la grille, et les deux 
plis de tissue-ouate etant maintenus par 
thermoliage sur la grille interraediaire. Selon ce 
procede, on evite le pre-form'age d'une multi- 
tude de poches. 

10 Mais de la m§me fa^on que pour le brevet 
US 4.055.180 dejd cite, fa quantite de poudre 
de "super-absorbant" qui peut etre disposes 
entre les plis de ouate est limitee. Dans cette 
realisation, elle est limitee par la relative inex- 

is tensibilite du pli de tissue-ouate. 

Ainsi, bien que la poudre ne soit plus fixee, 
Tobstacle principal d I'expansion du gel reside 
dans les parois non eiastiques de la poche 
contenant la poudre. 

20 

Expose de I'inventlon 

Le but de ia presente invention est de 
remedier d tous les inconvenients precites en 

25 reaiisant un nouveau procdde d'insertion de 
poudre de produit super-absorbant dans un 
matelas de fibres, permettant I'insertion de 
doses importantes dudit produit qui joue pleine- 
ment son rdle d'absorbant, et cela d'une 

30 maniere simple, continue, et done peu 
onereuse. 

Pour atteindre ce but, on procede de ia 
maniere suh/ante: 

35 — on depose ia poudre de produits super- 
absorbants en au moins une bande dont la 
largeur est fonction du produit d realiser, sur 
un matelas fibreux. 

— on recouvre I'ensemble d'une nappe de 
40 fibres; 

— on lie ladite nappe de fibres uniquement par 
matrigage e froid audit matelas fibreux selon 
des lignes et/ou des points, de maniere e 
deflnir entre ledit mateias et ladite nappe des 

45 espaces dans lesquels une certafne quantite 
de poudre de produit super-absorbant est 
emprtsonnee, les grains etant ainsi tfbres 
dans les espaces expansibles ainsi oon- 
stitues. 

so 

Selon le mode de realisation de invention, le 
matelas fibreux et ladite nappe fibreuse sont 
tous deux des nappes de fluff de faible epais- 
seur. La nappe de fluff de recouvrement est 

55 alors avantageusement de largeur inferieure d 
celle sur laqueile est deposee la poudre« de 
maniere d ne recouvrir que la zone saupoudree. 
L'ensemble est matrice d frold d I'aide d'un 
cylindre dont la gravure forme un dessin reti- 

60 cuie des lignes de cohesion chaque maiile 
emprisonnant sans liaison rigide une certaine 
quantite de poudre de produit super-absorbant. 

II est possible d'utiliser une telle structure 
fibreuse renfermant un pr duit super-absor- 

65 bant en poudre dans un grande n mbre 
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d'articles absorbants, tels que couches, ser- 
viettes p^riodiques, aldzes etc. 

La description ci-«prds d'exempies non 
limitatifs de realisation de I'invention est 
compl6t6e par la descriptiontion d'un exemple 
de serviettes p6riodiques dont la partie absor- 
bante est directennent obtenue par le proc6d6 
de rinvention. 

Cette description est compl6t6e par les 
dessins sulvants: 



Breve description des figures 

La figure 1 est une vue en coupe illustrant la 
structure du produit obtenu selon le mode de 
realisation de ^invention. 

La figure 2 repr^sente en vue perspective le 
produit de la figure 1. 

La figure 3 est un schema illustrant les diff^r- 
entes Stapes du mode de realisation de I'inven- 
tion. 

La figure 4 est un schema illustrant le dessin 
de la gravure des cylindres de calandrage. 

La figure 5 illustre une variante du mode de 
realisation avec depdt de la poudre en plusieurs 
bandes. 

La figure 6 est une coupe schematique d'une 
serviette periodlque dont rei6ment absorbent 
est obtenu selon ie procede de invention. 

La figure 7 est une vue en perspective de la 
serviette periodique de Ja figure 7. 

Meilleure maniere de realiser rinvention 

Selon le mode de realisation de I'invention 
represente sur le dessin des figures 1 , 2 et 3, on 
depose le produit super-^bsoihant en poudre 3 
sur une nappe de mousse de cellulose 1 de 
falble epaisseur, comprise entre 0,5 mm et 5 
mm, de preference voislne de 1 mm. 

Une telle nappe de mousse de cellulose est 
connue egalement sous le terme nappe de 
"fluff'. 

II s'agit d'un matelas de fibres cettulosiques, 
obtenu par voie siche, par une technique 
aujourd'hul parfaitement connue: simple 
defibrage d sec d'une feuille de pdte celluto- 
sique. suivie d'une aspiration de fibres indl- 
viduelles sur un support fixe ou un tapis trans- 
porteur. Le depdt de la poudre super-absor- 
bante peut §tre fait de manidre continue avec 
une Vitesse relatlvement grande pour per- 
mettre une productivite eievee. 

Ensuite, une seconde nappe de fluff 2 de 
faible epafsseur egalement de preference egate 
d celle de la nappe 1, recouvre le complexe ainsi 
obtenu. La poudre se trouve alors prise en 
"sandwich" entre les deux nappes de fluff 1 et 
2. 

Enfin, pour empdsonner la poudre super- 
absorbante et pour apporter une certaine 
cohesion aux nappes inferieure et superieure, 
on procede au matripage d froid de la structure 
fibreuse obtenue, en la faisant passer entr des 
rouleaux de matrtqag portant sur la peripherie 
des dents lineaires qui form ront sur I pr duit 



des lignes de cohesion entre les deux nappes de 
fluff. 

De fagon preferentielle, on utilise des cylin- 
dres dont la gravure forme des alveoles 
5 losangees. 

A titre seulement d'exemple, tes alveoles 
peuvent §tre des losanges isoceies de 11 
mmx7 mm et de profondeur 1,5 mm. 

Sur tes figures 1 et 2, les tignes de matri- 
10 98ge sont schematisees et referenc6es 4. 

On voit qu'elies forment un dessin reticule, 
cheque maille emprisonnant une certaine quan- 
tite de poudre de superabsorbant 

Sur la figure 3, on a represente par un 
fs schema les differentes etapes de ce premier 
mode de realisation du procede. 

La pSte 5 est deflbreiis d sec au moyen du 
defrbreur reference 6, les fibres cellulosiques 
sont ensuite aspirees par depression sur un 
20 tapis transporteur se deplacant selon la fieche 
d. 

Sur la nappe 1 formee est deposee la poudre 
3 au moyen d'un systeme d'alimentatlon et de 
dep6t schematise en 8. La poudre est 
25 em prison nee par recouvrement du compiexe 
obtenu d'une seconde nappe de fluff 2. 

L'ensemble est matrice d froid en 9 par pas- 
sage dans les cylindres de gravure losangee. 
La nappe de fluff presente une eiasticite 
^ sufflsante pour permettre une bonne expansion 
du gel forme apres absorption. 

It est evident qu Ton peut realiser de cette 
maniere une structure fibreuse de longueur et 
de largeur quelconque, avec une ou plusieurs 
35 bandes de produit super-absorbant de largeur 
quefconque. le produit absorbant n'etant pas 
depose dans le voisinage des bords lateraux, 
pour eviter des fuites de poudre. 

En variante, on peut egalement comme 
40 represente sur le dessin de la figure 2, former 
deux Irgnes de matri^age 4a paralieies, (e long 
des bords de la bande de produit super-absor- 
bant 

Avec cette disposition, la poudre est 
45 enfermee de fapon sOre dans la zone de depdt 
Selon une variante de realisation du precede 
illustre sur a figure 4 on depose la poudre de 
produit super-^absorbant en bandes sur une 
nappe de fibres dites super-frisees, puis on 
^ recouvre l'ensemble d'un deuxieme matelas 
fibreux de fibres synthetiques de polyester et de 
polypropylene, egalement super-frisees. 

Par rapport au mode de realisation, cette van- 
ante presente Tavantage de foumlr une stmcture 
fibreuse de presentation trds interessante. 

En effet, en se reportant au dessin de la 
figure 5, dans laquelle on a represente un depdt 
de la poudre selon trois bandes 13a, 13b et 

go 1 3c, il est aise de decoupjsr ensuite selon les 
lignes de decoupe 14.1 ei 14.2, situees dans 
les zones sans poudre, pour btenir des bandes 
de produit super-absorbant d partir de la struc- 
ture 10 formee selon le procede ci-dessus. 

6S Les bandes sont ensuites enrouiees pour 
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offrir une presentation extrgmement pratique du 
produit. 

La structure fibreuse obtenue de cette 
manldre est tr§s facile d utiliser pulsqu'elte se 
pr^sente en bobines dont la laize varie en fonc- 
tion du produit finl d r^aliser. 

Quant d la fixation meme du super-absor- 
bant elle offre las meilleurs a vantages: le 
super-absorbant joue pleinement son rdle; le 
grain itant libre, dans une alv6ole expansible 
(fibres super-fris^es). 

Le llquide ^ absorber est v6hicul6 et main- 
tenu dans la bande super absorbante, du fait de 
la structure du complexe. 

Les structures fibreuses comportant le 
produit super-absorbant, r§alis6es selon le 
procede procdd^ d^crit plus haut, sont 
avantageusement utitis^es dans la realisation 
de serviettes p6riodiques. 

Dans tes figures 6 et 7, on a represent^ un 
exemple d'un serviette p^riodique constitute d 
partir de (a structure fibreuse ainsi obtenue. 

La serviette p^riodlque se compose, de 
manidre connue en soi, d'un noyau absorbant 
20, obtenu selon le procede d^crit ci-dessus» la 
face non dlrig^e vers la peau de rutiiisatrice est 
recouverte d'un pli de polyethylene ou simi- 
laire, referencee 21; 

Ce pli, dit pli en U recouvre egalement les 
bords du noyau absorbant pour eviter les fuites 
lateraies. 

L'ensemble est enveloppd dans un pli de 
non-tisse 22 qui peut §tre ferme par un trait de 
colle 23. 

Sur le cdte de la serviette periodlque, 
recouvert de la feullle de polyethylene, la partie 
mediane est recouverte d'un ou plusieurs traits 
de colle 24 (adhesif "hot-melt", par exemple) 
pour la fixation de la serviette periodique. 

L'adhesif est protege, avant usage, par une 
bande de papier silicone connue en soi, refer- 
encee 26. 

Pour une serviette periodique le longueur 
230 mm et de largeur 65 mm, on utilise deux 
nappes de fluff d'un poids total de 5 grammes 
et une quantite de produit super-absorbant en 
poudre comprise entre 0,5 et 3 grammes. Au 
noyau absorbant 20 peut eventuellement etre 
assode une feuille de soutlen 25 en tissue-ouate, 
pour maintien du "flufT', 

Revendications 

1. Procede d'insertion de produits "super- 
absorbents" telsque des ethers cellulosiques, 
des alginates ou des polyacrylates modifies, en 
poudre dans une structure fibreuse, consistant 
dans les etapes suivantes prises en combinai- 
son: 

a) on depose, en au moins une bande dont la 
largeur est fonction du produit d realiser, la 
poudre 3 de produits super-absorbant sur un 
matelas fibreux 1 ; 

b) on recouvre l'ensemble d'une nappe de 
fibres 2, 



caracterise en c qu'on lie unlquement par 
matrigage d frold la nappe de fibres 2 au dit 
matelas fibreux 1 selon des Itgnes et/ou des 
points de cohesion, de maniere d definir entre 

s ledit matelas 1 et ladite nappe 2 des espaces, 
dans lesquels une certalne quantite de poudre 
de produit super-absorbant emprisonnee, 
les grains de poudre etant ainsi libres dans tes 
espaces expansibles ainsi constitu6s. 

w 2. Procede seion la revendication 1, carac- 
terise en ce que le matrigage e froid est effec- 
tue selon un dessln r6tlcute 4, chaque maille 
enfermant une certalne quantite de poudre de 
produit super-absorbant. 

IS 3. Procede seion Tune des revendications 1 
ou 2, caracterise en ce que le matn^age e froid 
s'effectue au moyen de cylindres de gravure, tes 
alveoles formees par ladite gravure etant 
losangees. 

20 4. Procede selon la revendication 3, carac- 
terise en ce que lesdites alveoles sont des 
losanges isoceies de 11 mmx7 mm. 

5. Procede selon la revendication 1, carac- 
terise en ce que ladite nappe de fibres 2 est 

25 d'epalsseur comprise entre 0,5 mm et 5 mm, de 
preference voisine de 1 mm. 

6. Procede seion la revendication 1, carac- 
terise en ce que ledit matelas fibreux 1 est 
egalement de faible epaisseur, de preference 

30 egale e la nappe de fibres 2. 

7. Procede selon la revendication 1, carac- 
terise en ce que ladite nappe de fibres 2 est de 
largeur inferieure e la largeur du matelas 1, de 
maniere d ne constituer qu'une nappe de 

35 recouvrement de la bande de produit super- 
absorbant. 

8. Procede d'obtention d'une structure fibre- 
use selon la revendication 1, renfermant un 
produit super-absorbant en poudre, consistant 

40 dans les etapes suh/antes prises en combinai- 
son: 

— sur un matelas fibreux 1 de grande targeur, 
on depose en plusieurs bandes paralieies ia 

45 poudre 13 de produit super-absorbant, 

— on recouvre le complexe obtenu d'une nappe 
fibreuse 2, au moins dans les zones oO la 
poudre 13 est deposee, 

so caracterise en ce qu'on 

— lie par matri9age d froid la nappe fibreuse 2 
audit matelas 1, selon des Itgnes et/ou des 
points de cohesion pour emprisonner la 

55 poudre de produit super-absorbant, de 
maniere d definir entre ledit matelas 1 et 
ladite nappe 2 des espaces expansibles dans 
lesquels les grains de poudre se trouvent 
libres. 

60 — decoupe la structure 10* ainsi obtenu en 
bandes 13a, 13b, 13c selon des lignes de 
decoupe 14 qui partagent longitudinale- 
ment les zones non recouvertes de poudre, 

— enroule lesdites bandes ainsi obtenues en 
65 bobines. 
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9. Serviette p^riodique caract6ris6e par la 
structure suivante: 

— un noyau absorbant 20, obtenu selon I'une 
quelconque des revendications 1 d 8, s 
dispose iventuellement sur une feuille de 
soutien en tissue (25), 

— un pli de polyethylene 21 en U, recouvrant la 
face dudit noyau absorbant non dlrigde vers 

. la peau de rutilisatnce et recouvrant les w 
bords lat^raux du noyau pour emp6cher les 
fuites lat^rales. 

— une enveloppe 22 en non-tiss6, entourant 
compldtement le noyau et son pli de poly- 
ethylene, 15 

— une ou plusieurs bandes d'un produit adhesrf 
24, dispose longitudinalement dans la par- 
tie mediane de la face de la serviette non 
dirigee vers la peau de rutilisatrlce, 

— une bande de papier silicone 26 protegeant 20 
ta ou lesdites bandes d'adhesif. 

Patentanspriiche 

1 . Verf ahren zum Einfugen von "superabsor- 2s 
bierenden" Produkten. wie Zelluloseether, 
Alginate oder modifizierte Polyacrylate, in 
Pulverform in eine Faserstruktur, mit folgender 
Stufenkombination 

30 

a) Aufbringen von mindestens einem Streifen 
des Pulvers (3) von superabsorblerenden 
Produkten in einer vom herzustellenden 
Produkt abhangenden Breite auf ein Faser- 
polster (1); 55 

b) Bedecken des Ganzen mrt einem Faservlies 
(2). 

dadurch gekennzeichnet, da& man bloss durch 
kaltpragen das Faservlies (2) mit dem Faser- 40 
polster (1) in Obereinstimmung mit KohSsions- 
Linien und/oder Punkten verbindet, so da& 
zwischen dem Faserpolster (1) und dem Faser- 
vlies (2) Raume abgegrenzt werden, in welchen 
eine bestimmte Menge des Pulvers aus super- 45 
absorbierendem Produkt eingeschlossen ist, 
wobel die Pulverkomer in den so gebildeten 
dehnbaren Raumen fret sind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, da& man das Kaltpragen In so 
Obereinstimmung mit einem Netzmuster (4) * 
bewirkt, von dem jede Masche eine bestimmte 
Menge des superabsorbierenden Pulvers ein- 
schliefit 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, da- 55 
durch gekennzeichnet, daf^ man das Kalt- 

, pragen mit Gravierwalzen vomimmt, wobel die 
Zellen, die durch die Gravur gebildet werden, 
rautenformig sind. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch eo 
gekennzeichnet, da& die Zellen gleichschenk- 

liger Rauten einer Grd&e v n 11 mmx7 mm 
sind. 

5. V rfahr n nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dal^ man ein Faservlies (2) es 



einer Dicke v n 0,5 bis 5 mm, vorzugsweise 
twa 1 mm verwendet. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB man ein Faserpolster (1) 
verwendet, das durchgehend von geringer 
Dicke, vorzugsweise von gleicher Dicke wie das 
Fasen/lies (2) 1st ^ 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, da& man ein Faservlies (2) ver- 
wendet, das von geringerer Breite als das Faser- 
polster (1) ist, derart, da& es nur ein Vlies zum 
Bedecken des superabsorbierenden Streifens 
bildet 

8. Verfahren zur Herstellung einer ein super- 
absorbierendes Produkt in Pulverform eln- 
schlie&enden Faserstucktur nach Anspruch 1 
mit folgenden Stufen: 

Auflegen von mehreren parallelen Streifen des 
superabsorbieenden Pulvers (13) auf ein 
Faserpolster (1) grower Breite; und 

Bedecken der erhaftenen Struktur mit einem 
Faservlies (2) mindestens in den Bereichen, 
in denen das Pulver (13) aufgelegt Ist, 

dadurch gekennzeichnet, daB man das Faser- 
vlies (2) durch Kaltpragen mit dem Faser- 
polster (1) an Kohasions-Linien und/oder - 
Punkten unter EinschluS des superabsor- 
bierenden Pulvers (13) verbindet derart, daB 
zwischen dem Faserpolster (1) und dem 
Faservlies (2) dehnbare Raume begrenzt wer- 
den, in denen sich die Puiverkdmer frel bewe- 
gen konnen; 

die so erhaltene Struktur (10) zu Streifen (13a, 
13b. 13c) entlang der Schneidlinien (14), 
welche der Lange nach uber die nicht mit 
dem Pulver (13) bedeckten Bereiche verteilt 
sind, schneidet; und 

die so erhaltenen Streifen auf Spulen auf- 
wickelt. 

9. Damenbinde, gekennzeichnet durch die 
fblgende Struktur ein absorbierender Kern (20), 
erhalten nach einem . der Anspruche 1 bis 8, 
gegebenenfalls auf einer textilen Tragerfolie 
(25) angeordnet: 

eine U-formige Schicht (21) aus Polyethylen, 
welche die Vorderseite des gegen die Haut 
der Tragerin nicht gerichteten Kerns (20) 
abdeckt und die Seitenrander des Kems (20) 
abdeckt um seitliches HerausflleBen zu ver- 
hindem; 

eine Hulle (22) aus nicht gewebtem Stoff, die 
den Kem (20) und seine Polyethylenschicht 
vollkommen umhullt; 

ein Oder mehrere Streifen eines Klebers (24), 
aufgebracht in Langsrlchtung in dem Mittel- 
teil der Vorderseite der gegen die Haut der 
TrSgerin nicht gerichteten Bihde; 

und ein siltkonierter Papierstfeifen (26), der den 
der die Klebstreifen schutzt. 

Claims 

1 . Process for the insertion f "superabsor- 
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bent" products, such as cellulose ethers, algin- 
atess or modified polyacrylates, in powder form, 
into a fibrous structure, which consists of the 
following steps taken in combination: 

a) the powder 3 of superabsorbent products is 
deposited on a fibrous layer 1 , in at least one 
strip whose width depends on the product to 
be made; and 

b) the whole is covered with a sheet of fibres 2, 

characterised in that the sheet of fibres 2 is 
bonded to the said fibrous layer 1 , solely by cold 
embossing, along lines and/or points of 
cohesion, so as to definci between the said 
layer 1 and the said sheet 2, spaces in which a 
certain amount of powder of a superabsorbent 
product Is trapped, the grains of powder thus 
being free in the expandable spaces formed in 
this way. 

2. Process according to Claim 1, charac* 
terised in that the cold embossing is carried out 
according to a reticulated pattern 4, each mesh 
enclosing a certain amount of powder of super- 
absorbent product. 

3. Process according to one of Claims 1 and 
2, characterised in that the cold embossing is 
carried out by means of printing rollers, the cells 
formed by the said printing being diamond- 
shaped. 

4. Process according to Claim 3, charac- 
terised in that the said cells are isosceles 
diamonds of 11 mmx7 mm. 

5. Process according to Claim 1, charac- 
terised in that the said sheet of fibres 2 has a 
thiclcness of between 0.5 mm and 5 mm, 
preferably of the order of 1 mm. 

6. Process according to Claim 1, charac- 
terised in that the said fibrous layer 1 is also of 
low thickness, preferably equal to that of the 
sheet of fibres 2. 

7. Process according to Claim 1, charac- 
terised in that the width of the said sheet of 
fibres 2 Is (ess than that of the layer 1 , so as to 
form only one sheet covering the strip of super- 
absorbent product. 

8. Process for obtaining a fibrous structure. 



according to Claim 1, containing a superabsor- 
bent product in powder form, which consists of 
the following steps taken in combination: 

5 — the powder 1 3 of superabsorbent product Is 
deposited on a very wide, f|brous layer 1 , in 
several parallel strips, and * 

— the composite structure obtained is covered 
with a fibrous sheet 2, at least In the areas 

to where the powder 13 is deposited, 

characterised in that 

— the fibrous sheet 2 is bonded to the layer 1, 
fs by cold embossing, along lines and/or points 

of cohesion, in order to trap the powder of 
superabsorbent product, so as to define, 
between the said layer 1 and the said sheet 
2, expandable spaces in which the grains of 
20 powder are free, 

— the structure 10 thus obtained is cut into 
strips 13a, 13b, 13c along cutting lines 14, 
which longitudinally separate the areas not 
covered with powder, and 

25 — the said strips thus obtained are wourid Into 
reels. 

9. Sanitary towel, characterised by the 
following structure: 

30 

— an absorbent core 20 obtained according to 
any one of claims 1 to 8 and, if appropriate, 
placed on a backing sheet of fabric (25), 

— a U-shaped ply of polyethylene 21 covering 
35 that face of the said absorbent core which is 

not directed towards the user's skin, and 
covering the lateral edges of the core in 
order to prevent lateral leaks, 

— an envelope 22 made of nonwoven, 
40 completely surrounding the core and its 

polyethylene ply, 

— one or more strips of an adhesive product 24 
arranged longitudinally in the middje part of 
that face of the towel which is not directed 

45 towards the useKs skin, and 

— a strip of silicone-treated paper 26 protect- 
ing the said strip or strips of adhesive* 
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